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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschi-
ne und die zugehdérige Handlingeinrichtung.

[0002] Werkzeugmaschinen missen mit zu bear-
beitenden Werkstlicken versorgt werden und die be-
arbeiteten Werkstlicke missen aus der Werkzeug-
maschine herausgeflhrt werden, wozu Lader dienen.
Des Weiteren missen gelegentlich Werkzeuge er-
setzt werden, wozu vorhandene Werkzeuge aus dem
Arbeitsraum der Werkzeugmaschine heraus und
neue Werkzeuge in diesen hinein gefuhrt werden.
Fur beide Aufgaben gibt es Handling- oder Handha-
bungseinrichtungen, wobei es insbesondere die La-
der ermdglichen, die Werkzeugmaschine in den Tei-
lefluss einer Fertigungslinie zu integrieren.

[0003] Die DE 195 00 652 C1 veranschaulicht dazu
eine Werkzeugmaschine, der als Lader eine geson-
dert neben ihr aufgestellte Handhabungsvorrichtung
zugeordnet ist. Diese ist in Form eines vor der Werk-
zeugmaschine stehenden Portals ausgebildet, an
dem ein Schlitten horizontal von der Werkzeugma-
schine weg und auf diese zu verfahrbar ist. An dem
Schlitten sind um eine Horizontalachse schwenkbar
gelagerte Arme gelagert, die an ihrem freien Ende je-
weils mit einem Werkstiickgreifer versehen sind. Die
Werkstuckgreifer dienen dazu, Werkstlicke oder an-
dere Teile zu handhaben.

[0004] Die Lésung erfordert eine grofle Aufstellfla-
che.

[0005] Die DE 103 48 223 B4 offenbart eine Werk-
zeugmaschine, der ein Lader mit einem Schwenkarm
zugeordnet ist. Dieser ist an einem Vertikalschlitten
gelagert, der seinerseits an einem vor der Maschine
aufgestellten Portal horizontal verfahrbar ist.

[0006] Ein Portal mit einem daran horizontal ver-
fahrbar gelagerten Schlitten und einem an dem
Schlitten gelagerten Schwenkarm ist ebenfalls aus
der DE 198 24 014 B4 bekannt. Auch hier ist eine er-
hebliche Aufstellflache vonnéten.

[0007] Weiter offenbart die DE 102004037379 A1
eine Werkzeugmaschine mit integrierter Ladevorrich-
tung. Diese ist an einer oberen und einer unteren Ho-
rizontalschiene gefihrt und umfasst unter anderem
einen um eine Horizontalachse schwenkbar gelager-
ten teleskopierbaren Werkstiickgreifer.

[0008] Die Integration des Laders in die Werkzeug-
maschine stellt hinsichtlich des Maschinenentwurfs
eine wesentliche Einschrankung dar.

[0009] Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfin-
dung, eine verbesserte Maschinenanordnung zu
schaffen.
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[0010] Diese Aufgabe wird mit der Bearbeitungsein-
richtung nach Anspruch 1, 14 oder 21 geldst:

Die erfindungsgemalie Bearbeitungseinrichtung (An-
spruch 1) weist eine Maschinenkomponente und ei-
nen Lader auf, dessen Horizontaltrdger auf der Ver-
kleidung der Bearbeitungseinrichtung aufgestandert
ist. Der Horizontaltrager dient als Fahrschiene fir
Greifermittel, die in Ausbildung als Lader dem Werk-
stlicktransport oder in Ausbildung als Kran dem
Werkzeug- oder sonstigem Transport dienen.

[0011] Indem der Horizontaltrager auf die Verklei-
dung aufgestandert ist, wird das Ubliche, die Maschi-
ne und deren Verkleidung sonst Uberspannende oder
Ubergreifende Portal (berflissig. Die nétige Aufstell-
flache wird vermindert und der technische Aufwand
hinsichtlich der Herstellung und des Aufbaus der Ma-
schinenanordnung bzw. Bearbeitungseinrichtung
wird gesenkt. Aulerdem sinkt die Gefahr von Fehl-
montagen und Fehlausrichtungen. Die korrekte Posi-
tion des Horizontaltragers wird vom Maschinenher-
steller ab Werk vorgegeben. Weiter kann die Prazisi-
on der Werkstiickzufiihrung verbessert werden. Uber
die Verkleidung ist der Horizontaltrager raumlich ab-
gestitzt, womit sich Vibrationen und Schwingungen
im Vergleich zu Portalen, deren Horizontaltrager end-
seitig nur von (relativ hohen) Saulen getragen sind,
vermindern hilft.

[0012] Prinzipiell kann der auf der Bearbeitungsein-
richtung aufgestanderte Horizontaltrager von der
Verkleidung, die eine Maschinenkomponente ein-
haust, oder alternativ von der Maschinenkomponente
selbst getragen sein. Im bevorzugten Ausfiihrungs-
falle ist der Lader von der Verkleidung getragen, die
entsprechend ausgesteift ist. Mit dem Aufbau der
Verkleidung ist somit zugleich die Basis fur die Mon-
tage des Horizontaltragers geschaffen, der im giins-
tigsten Falle lediglich auf die Verkleidung aufzuset-
zen und dort zu befestigen ist.

[0013] Die Verkleidung ist vorzugsweise eine Ein-
hausung, die nicht Teil der Maschinenkomponente
sondern gesondert aufgestellt ist. Dies vermeidet
Schwingungsibertragungen zwischen Verkleidung,
Lader und Maschinenkomponente.

[0014] Der Horizontaltrager ist vorzugsweise we-
nigstens so lang ausgebildet und so angeordnet,
dass er die Verkleidung an zumindest einem Ende
vorzugsweise freitragend uberragt. Unter dem ausra-
genden Ende des Horizontaltrigers kann ein Lade-
platz angeordnet sein. Dies ermoglicht es, eine Grei-
fereinrichtung, beispielsweise mit einem an dem Ho-
rizontaltrager verfahrbar gelagerten Schlitten und ei-
nem daran befestigten Schwenkarm sowohl in eine
Ladeposition oberhalb der Maschinenkomponente
bzw. deren Arbeitsraums als auch zu dem Ladeplatz
zu fahren, um den Teiletransport oberhalb der Ver-
kleidung und Maschinenkomponente zu bewirken.
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Vorzugsweise ist der Schwenkarm um eine Horizon-
talachse schwenkbar gelagert, wobei er an seinem
freien Ende einen Werkstickgreifer tragt. Im bevor-
zugten Ausflhrungsfall ist der Schwenkarm aufler-
dem stumpfwinklig abgewinkelt. Es zeigt sich, dass
mit dieser Konfiguration einerseits die unterhalb des
Horizontaltradgers vorhandenen Lade- und Entlade-
platze sicher zu erreichen sind und andererseits am
Aufstellort der Bearbeitungseinrichtung lediglich eine
geringe Deckenhdhe erforderlich ist.

[0015] Es zeigt sich weiter, dass es bei einer Bear-
beitungseinrichtung mit die Maschinenkomponente
Uberspannendem Horizontaltrager und daran gela-
gertem Werkstlckgreifer von Vorteil ist, wenn in der
Nahe des Arbeitsraums der Maschinenkomponente,
oberhalb der Verkleidung und vorzugsweise unter-
halb des Horizontaltragers ein Werkstlickzwischen-
speicher angeordnet ist (Anspruch 14). Der Werk-
stlickzwischenspeicher kann die Form eines quer zu
dem Horizontaltradger verfahrbaren Tragers oder
Rahmens aufweisen. Der Werkstickgreifer fahrt
dann lediglich mit einem einzigen Werkstlck in den
Arbeitsraum ein und aus. Beispielsweise holt er zu-
nachst das fertig bearbeitete Werkstiick aus dem Ar-
beitsraum und legt es in den Zwischenspeicher, ent-
nimmt dann das nachste Werkstiick aus dem Zwi-
schenspeicher und fihrt es in den Arbeitsraum. Er
legt dabei nur kurze Wege zurtick.

[0016] Sobald die Bearbeitung in dem Arbeitsraum
beginnt, hat der Werkstlickgreifer ausreichend Zeit,
das im Zwischenspeicher temporar abgelegte Werk-
stlick zu dem Ladeplatz zu fahren und von dort einen
neuen Rohling bzw. ein neues zu bearbeitendes
Werkstlck zu holen. Er nutzt somit die flir die spa-
nende Bearbeitung des Werkstiicks erforderliche Zeit
fur den groReren Wegabschnitt des Werkstlcktrans-
ports. Damit lassen sich Be- und Entladezeiten we-
sentlich reduzieren.

[0017] Dabei ist es vorteilhaft, wenn der Werkstick-
zwischenspeicher zu dem Horizontaltrager recht-
winklig und dabei selbst horizontal verfahrbar ist. Da-
mit kann die Anzahl der fiir den Werksttickgreifer vor-
zusehenden Achsen minimiert werden. Es genlgen
die horizontale Verfahrachse und die Schwenkachse.
Der Schwenkarm der Greifereinrichtung kann ein-
gliedrig, d.h. gelenklos oder steif ausgebildet sein.
Vorzugsweise ist dem an dem Ende des eingliedrigen
Schwenkarms angeordneten Werkstlckgreifer eine
Parallelfiihrung zugeordnet. Weitere Schwenk- oder
Drehachsen oder Linearachsen sind nicht notwendig.
Damit ist ein schneller und praziser Werkstiickwech-
sel méglich.

[0018] Es wird des Weiteren als vorteilhaft angese-
hen (Anspruch 21), an einem oberhalb der Verklei-
dung oder der Maschinenkomponente angeordneten
Horizontaltrager einen manuell zu betatigenden Kran
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anzuordnen, der entlang des Horizontaltragers zwi-
schen einer Maschinenposition und einer Aufienposi-
tion verfahrbar ist. Die Maschinenposition befindet
sich dabei etwa oberhalb des Arbeitsraums der Ma-
schinenkomponente. Die AuRenposition befindet
sich etwa oberhalb des Ladeplatzes. Der Kran weist
einen Ausleger auf, der sich vorzugsweise starr von
dem Schlitten weg erstreckt. Er kann mit einem oder
mehreren Gelenken versehen sein, die jeweils eine
vertikale Schwenkachse aufweisen. An den Gelen-
ken sind vorzugsweise keine Antriebe vorgesehen —
sie sind dann manuell frei beweglich.

[0019] Mit dem Kran kdénnen einzelne besonders
schwere Werkstlcke insbesondere aber auch grof3e
und schwere Werkzeuge in den Arbeitsraum der Ma-
schinenkomponente ein- und ausgefahren werden.
Beispielsweise beim Innenrundfrdsen haben die ge-
legentlich zu wechselnden Werkzeuge ein so be-
trachtliches Gewicht, so dass sie manuell kaum mehr
zu handhaben sind. Der oberhalb des Arbeitsraums
angeordnete Horizontaltrager kann nun eine Doppel-
funktion ausfihren, indem er normalerweise als Flh-
rung fir den Lader, d.h. die Werkstlcktransportein-
richtung, und ansonsten als Fihrungseinrichtung fur
den Kran dient. Damit wird eine insgesamt kompakt
bauende Maschinenanordnung erhalten, die einfach
zu errichten ist, bei der der Werkstiickwechsel
schnell von statten geht und bei der ein manueller
Werkzeugwechsel auf komfortable Weise mdglich ist.

[0020] Weitere Einzelheiten vorteilhafter Ausfih-
rungsformen der Erfindung sind Gegenstand von Un-
teransprichen, der Zeichnung oder der Beschrei-
bung.

[0021] In der Zeichnung ist ein Ausflhrungsbeispiel
der Erfindung veranschaulicht. Es zeigen:

[0022] Fig. 1 eine Bearbeitungseinrichtung geman
der Erfindung in perspektivischer Darstellung,

[0023] Eig. 2 bis Eig, & die Bearbeitungseinrichtung
nach Eig. 1 in schematisierter perspektivischer Dar-
stellung in verschiedenen Paositionen,

[0024] Eig.& die Bearbeitungseinrichtung nach
Fig. 1 in schematisierter Vertikalschnittdarstellung
und

[0025] Eig.7 die Bearbeitungseinrichtung nach
Fig. 1 in auf's AuRerste schematisierter Draufsicht
zur Veranschaulichung der Werkstickwechsels.

[0026] In Fig.1 ist eine Maschinenanordnung in
Form einer Bearbeitungseinrichtung 1 veranschau-
licht, zu der eine in Eig. 8 schematisch veranschau-
lichte Maschinenkomponente 2, beispielsweise in
Form Innenrundfrdsmaschine oder einer anderweiti-
gen Maschine zur spanenden Bearbeitung von Werk-
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stiicken, und eine Transporteinrichtung 3, z.B. in
Form eines Laders 4, zum Werkstilicktransport
und/oder eines Krans 5 zum Transport von grofden
Werkzeugen oder Werkstiicken gehdren. Der Lader
4 und der Kran 5 weisen jeweils einen Schlitten 6, 7
auf. Die Schlitten 6, 7 sind auf einem gemeinsamen
Horizontaltrager 8 gelagert und horizontal zwischen
einer Maschinenposition M und einer Auf3en- oder
Ladeposition L verfahrbar. Sie weisen dazu jeweils
eigene Antriebe 9, 10, beispielsweise in Form von
Servomotoren auf. Zumindest der Antrieb 9 des
Schlittens 6 arbeitet positionsgeregelt.

[0027] Der Horizontaltrager 8 ist, wie die Eig. 1 und
Flg. 8 veranschaulichen, auflen auf einer Verklei-
dung 11 der Maschinenkomponente 2 aufgestandert.
Dazu dienen beispielsweise zwei Stander oder FuRRe
12,13, Ober die der Horizontaltrager 8 mit der Verklei-
dung 11 verschraubt ist.

[0028] Die Verkleidung 11 ist vorzugsweise als Ein-
hausung ausgebildet, die die Maschinenkomponente
2 umgibt und die gesondert aufgestellt ist. Dies ver-
meidet Schwingungsibertragung zwischen der Ma-
schinenkomponente 2 und der Einhausung bzw. Ver-
kleidung 11. Letztere ist soweit ausgesteift, dass sie
die Transporteinrichtung 3 zuverlassig tragt. Insbe-
sondere weist die Verkleidung 11 einen oberen
Langstrager 14 und in den Seitenbereichen Vertikal-
trager 15, 16 auf, die dazu geeignet und eingerichtet
sind, das Gewicht der Transporteinrichtung 3 zu tra-
gen. Somit bilden der Langstrager 14 und die Verti-
kaltrager 15, 16 ein in die Verkleidung 11 integriertes
Portal. Wegen der von vornherein raumlichen, meist
etwa quaderférmigen Gestalt der Verkleidung 11 kon-
nen weitere Trager oder Streben in die Verkleidung
11 integriert werden, um Kréfte oder Lasten, die bei-
spielsweise horizontal und quer zu dem Horizontal-
trager 8 wirken (in Eig. 8 senkrecht zur Zeichenebe-
ne), abfangen und abstitzen. Beispielsweise kdnnen
in die Verkleidung 11 Trager integriert sein, die eine
Fachwerk- oder Kéafigstruktur bilden, die im Dreieck
angeordnete Streben enthalt.

[0029] Die Verkleidung 11 weist, wie Fig. 1 erken-
nen lasst, ein oder mehrere Tliren 17,18 und an ihrer
Oberseite eine Be- und Entladedffnung 19 auf. Der
Horizontaltrager 8 ist dabei vorzugsweise unmittelbar
neben der Be- und Entladedffnung verlaufend ange-
ordnet. Der Langstrager 14, der unterhalb des Hori-
zontaltragers 8 angeordnet ist, verlauft somit auller-
halb der Be- und Entladeéffnung 19.

[0030] Zudem Lader 4 gehdrt ein vorzugsweise ge-
lenkloser Schwenkarm 20, der an dem Schlitten 6 um
eine quer zu dem Horizontaltrager 8 orientierte Hori-
zontalachse 21 schwenkbar gelagert ist. Die
Schwenkbewegung wird durch einen geeigneten
elektrischen, in den Eig. 2 bis Fig, 4 schematisch an-
gedeuteten, Antrieb 22 bewirkt. Der Schwenkarm 20
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ist vorzugsweise abgewinkelt ausgebildet. Ungefahr
mittig weist er ein steifes Knie 23 auf. An seinem frei-
en Ende ist er mit einem Werkstlickgreifer 24 verse-
hen, der dazu dient, Werkstlicke 25, wie beispiels-
weise Kurbelwellen, zu ergreifen, zu transportieren
und gesteuert freizugeben. Der Werkstlckgreifer 24
ist an dem freien Ende des Schwenkarms 20 vor-
zugsweise um eine Achse schwenkbar gelagert, die
zu der Schwenkachse des Schwenkarms 20 parallel
orientiert ist.

[0031] Eine Parallelfiihrung, beispielsweise in Form
eines mit dem Werkstickgreifer 24 verbundenen
Lenkers 26 und einer gelenkig mit diesem verbunde-
nen Stange 27 stellt dabei die horizontale Lage des
Werkstlcks 25 in jeder Position des Schwenkarms
20 sicher. Die Stange 27 kann unmittelbar an dem
Schlitten 6 oder an einer Verstelleinrichtung gelagert
sein, die von dem Schlitten 6 getragen wird.

[0032] Der Schlitten 6 und mit ihm der Greifarm 20
und der Werkstlickgreifer 24 ist entlang des Horizon-
taltrdgers 8 verfahrbar. Ihnen zugeordnet ist ein
Werkstlckzwischenspeicher 28, der vorzugsweise
durch einen horizontal sowie quer zu dem Horizontal-
trager 8 beweglichen Trager 29 gebildet ist, der zwei
aus Flig. 2 ersichtliche Werkstlickaufnahmepositio-
nen 30, 31 aufweist. Diese sind z.B. fur langliche
Werkstlcke durch geeignete Einlegeprismen gebil-
det. Der Trager 29 ist dabei so verstellbar, dass alter-
nativ eine der beiden Werkstiickaufhahmepositionen
30, 31 in dem Schwenkbereich des Schwenkarms 20
positionierbar ist. Dem Trager 29 ist dabei eine Ver-
stelleinrichtung, beispielsweise in Form eines Servo-
motors zugeordnet, der koordiniert mit den Ubrigen
Stellantrieben des Laders 4 gesteuert wird.

[0033] Wie der Schlitten 6 ist auch der Schlitten 7
des Krans 5 entlang des Horizontaltragers 8 verfahr-
bar. Er weist einen Ausleger 32 auf, der mit zwei oder
mehreren Gelenken 33, 34 versehen sein kann. Die
Gelenke 33, 34 haben vertikale Schwenkachsen. Die
Gelenke 33, 34 sind vorzugsweise frei, d.h. der Aus-
leger 32 kann von Hand bewegt werden. Altenativ
koénnen an den Gelenken 33, 34 auch Antriebe oder
Arretiereinrichtungen vorgesehen sein, um die Teile
des Auslegers gezielt zu schwenken. oder Schwenk-
bewegungen zu sperren. An dem freien Ende des
Auslegers 32 ist eine Winde 35 mit einem von dieser
bewegten Lasthaken 36 vorgesehen. Zur Bedienung
des Krans 5, insbesondere zur Steuerung des An-
triebs 10 sowie der Winde 35 kann ein Handgerat 37
dienen, das mit dem Kran 5 (ber ein Kabel oder
drahtlos verbunden ist.

[0034] Der Horizontaltrager 8 ragt, wie insbesonde-
re aus Fig. 1 und Fig. € erkennbar ist, seitlich Gber
die Verkleidung 11 hinaus. Er Uberragt dabei einen
Ladeplatz 38, der an einem Ende einer Speicher- und
Fordereinrichtung 39 angeordnet ist. Die Speicher-
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und Férdereinrichtung 39 kann beispielsweise ein
Endlosférderer mit Werkstlckaufnahmeplatzen sein,
der einerseits mit dem Lader 4, insbesondere dem
Werkstuckgreifer 24 zusammenwirkt und der an sei-
nem anderen Ende manuell zuganglich ist.

[0035] Die insoweit beschriebene Bearbeitungsein-
richtung 1 arbeitet wie folgt: Zur Erlauterung wird zu-
nachst auf die Fig. 2 bis Fig. 4 sowie auf Flg. 7 Be-
zug genommen. Eig. 7 veranschaulicht die Bearbei-
tungseinrichtung 1 schematisch. Insbesondere sind
die auf der Speicher- und Foérdereinrichtung 39 vor-
handenen Ablageplatze a, b, ¢, d (sowie weitere,
nicht veranschaulichte) anhand strichpunktierter Lini-
en markiert, die jeweils die Drehachse einer zur Ver-
anschaulichung als Werkstlick dienenden Kurbelwel-
le markieren. An dem Trager 29 sind die Werkstick-
ablageplatze mit e und f bezeichnet. Des Weiteren ist
in Fig. 7 der Arbeitsraum 40 der Maschinenkompo-
nente 2 schematisch veranschaulicht. Aus Eig, § ge-
hen Werkstlickspannmittel 41, 42 hervor, die das
Werkstiick 25 in Bearbeitungsposition innerhalb des
Arbeitsraums 40 spannen. Das in Bearbeitung be-
findliche Werkstiick 25 ist in Eig. 7 anhand seiner die
Drehachse markierenden strichpunktierten Linie an
der Position g markiert.

[0036] Zur Veranschaulichung wird zunachst ange-
nommen, dass sich in Position e ein zu bearbeiten-
des Werkstlick befindet, wahrend Position f leer ist. In
Position g befindet sich ein fertig bearbeitetes Werk-
stiick. Dieses wird nun von dem Lader 4 geholt, in-
dem der Schwenkarm 2, wie in Fig. 3 veranschau-
licht, in den Arbeitsraum 4 eintaucht und das Werk-
stlick 25 ergreift. Die Spannmittel 41, 42 werden ge-
|6st. Der Lader 4 kann dann, wie Eig. £ veranschau-
licht, das Werkstlck 25 in der Werkstickaufnahme-
position 31 ablegen. Diese entspricht der Position fin

Fig. 7.

[0037] Danach wird der Trager 29 quer verfahren,
so dass die Position e an die vormalige Position f ge-
langt. Somit ist die Position e im Bereich des Werk-
stiickgreifers 24, der das neue Werkstick entnimmt,
und in den Arbeitsraum 40 einflhrt. Dies geschieht in
der Maschinenposition M, in der der Werkstlckgreifer
24 sowohl mit dem Werkstlckzwischenspeicher 28
zusammenwirken als auch in den Arbeitsraum 40
eintauchen kann. Gegebenenfalls wird dazu nicht nur
der Arm 20 geschwenkt sondern auch der Schlitten 6
geringflgig entlang des Horizontaltragers 8 verfah-
ren.

[0038] Ist das neue Werkstlick 25 von den Spann-
mitteln 41, 42 aufgenommen, wird der Greifarm 20
aus dem Arbeitsraum 40 heraus geschwenkt und die
spanende Bearbeitung des Werkstlicks 25 kann be-
ginnen. Wahrend dessen transportiert der Lader 4
das bearbeitete Werkstlick zu dem Ladeplatz 38.
Dazu wird der Trager 29 des Werkstiickzwischen-
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speichers 28 so verfahren, dass das abgelegte Werk-
stlck in der Position f wieder in den Schwenkbereich
des Greifers 25 gelangt und von diesem aufgenom-
men werden kann. Ist dies geschehen, verfahrt der
Schlitten 6 entlang des Horizontaltréagers 8 bis der
Werkstickgreifer 24 Uber dem Ladeplatz 38 steht.
Hier kann das bearbeitete Werkstlck beispielsweise
an der Position a abgelegt werden. Nach entspre-
chender Ansteuerung der Speicher- und Foérderein-
richtung 29 kann ein neues Werkstiick an die Position
a gefbérdert worden sein. Dieses wird dann von dem
Werkstlckgreifer 24 aufgenommen und zunachst zu
dem Werkstiickzwischenspeicher 28 verfahren und
dort z.B. in Position e abgelegt. Sobald die spanende
Bearbeitung des Werkstlcks 25 in dem Arbeitsraum
40 beendet ist, kann der Werkstlckwechselvorgang,
wie vorstehend beschrieben, wiederholt werden.

[0039] Gelegentlich kann ein Eingriff an der Maschi-
nenkomponente 2 erforderlich werden, der die Zuhil-
fenahme des Krans 5 fordert. Dies ist in Fig. 5 veran-
schaulicht, in der zur Verbesserung der Ubersicht-
lichkeit die Darstellung des Laders 4 weg gelassen
worden ist. Wenn ein Lader 4 nicht zwingend erfor-
derlich ist, ist es auch mdglich, an dem Horizontaltra-
ger 8 tatsachlich nur den Kran 5 vorzusehen und auf
den Lader 4 zu verzichten. Wie ersichtlich, kann der
Schlitten 7, der normalerweise an dem Ladeplatz 38
parkt, z.B. mittels des Handgeréts 37 in die Maschi-
nenposition M verfahren werden. Mit Hilfe des Last-
hakens 36 kénnen schwere Gegenstande, wie bei-
spielsweise Werkzeuge, in Fig, § ein Innenrundfraser
43, aufgenommen und von der Maschinenkompo-
nente 2 weg transportiert werden. Ebenso ist es még-
lich, mitdem Kran 5 entsprechend schwere Werkzeu-
ge, wie den Innenrundfréser 43 in den Arbeitsraum
40 einzuflhren, um sie dort in Position zu bringen
und mit der Maschinenkomponente 2 zu verbinden.

[0040] Eine verbesserte Maschinenanordnung
weist einen Horizontaltrager 8 mit einer daran vorge-
sehenen Transporteinrichtung 3 auf, die einen Lader
4 und einen Kran 5 oder lediglich den Lader 4 oder
den Kran 5 aufweist. Der Horizontaltrager 8 ist auf
der Maschinenverkleidung 11 abgestitzt, die vor-
zugsweise als Einhausung der Maschinenkompo-
nente 2 ausgebildet ist. Bevorzugterweise ist der La-
der 4 durch einen auf und ab schwenkbaren gelenk-
losen, d.h. steifen Arm gebildet, der von oben her in
den Arbeitsraum 40 eintauchen kann. Dem Lader 4
ist vorzugsweise ein Werkstlickzwischenspeicher 28
zugeordnet, der horizontal verstellbar und vorzugs-
weise in einer solchen Position angeordnet ist, dass
der Lader 4 Werkstlicke aus dem Zwischenspeicher
28 ohne grolere Verstellung des Schlittens 6 in den
Arbeitsraum 40 einfihren kann. Mit anderen Worten,
die Werkstlckspannposition in dem Arbeitsraum 40
und die entsprechende Aufhahmeposition in dem
Werkstlckzwischenspeicher 28 liegen vorzugsweise
auf einem Kreisbogen um die Schwenkachse des
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Arms 20 an dem Schlitten 6.

[0041] Die Gesamtkonfiguration ist robust, platz-
sparend, kostenglinstig und ermdglicht kirzeste
Werkstiickwechselzeiten.
Schutzanspriiche
1. Bearbeitungseinrichtung (1), insbesondere
Werkzeugmaschine,
mit einer Maschinenkomponente (2), die wenigstens
eine Aufspanneinrichtung (41, 42) fir wenigstens ein
Werkstlick (25), wenigstens eine Aufnahmeeinrich-
tung fiir wenigstens ein zur spanenden Bearbeitung
geeignetes Werkzeug (43) sowie Positionier- und An-
triebsmittel zur Erzeugung einer Relativbewegung
zwischen Werkzeug (43) und Werkstlick (25) zur
spanenden Werkstlickbearbeitung aufweist,
mit einer Verkleidung (11), die die Maschinenkompo-
nente (2) nach aulRen abschlielt,
mit einem Lader (4), der einen Horizontaltrager (8)
aufweist, der auf der Verkleidung (11) der Bearbei-
tungseinrichtung (1) aufgestandert ist.

2. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Lader (4) von der
Verkleidung (11) getragen ist.

3. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verkleidung (11)
eine Einhausung ist, deren Innenraum die Maschi-
nenkomponente (2) aufnimmt und die die Maschi-
nenkomponente (2) Ubergreifend gesondert aufge-
stellt ist.

4. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Lader (4) von der
Maschinenkomponente (2) getragen ist.

5. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Horizontaltrager (8)
die Verkleidung (11) an wenigstens einem Ende Uber-
ragt.

6. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Horizontaltrager (8)
die Verkleidung (11) freitragend Uberragt.

7. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass unter dem freitragend
ausragenden Ende ein Ladeplatz (38) angeordnet ist.

8. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass an dem freitragend aus-
ragenden Ende ein manuell zu fihrender Kran (5)
vorgesehen ist.

9. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verkleidung (11) an
ihrer Oberseite eine Laded&ffhung (19) aufweist.
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10. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass an dem Horizontaltra-
ger (8) ein Schlitten (6) l1&angs verfahrbar gelagert ist.

11. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schlitten (6) einen
Schwenkarm (20) tragt.

12. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schwenkarm (20)
um eine Horizontalachse schwenkbar gelagert und
mit einer Antriebseinrichtung (9) verbunden ist.

13. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schwenkarm (20)
an seinem freien Ende einen Werkstiickgreifer (24)
tragt.

14. Bearbeitungseinrichtung (1), insbesondere
Werkzeugmaschine,
mit einer Maschinenkomponente (2), die wenigstens
eine Aufspanneinrichtung (41, 42) fir wenigstens ein
Werkstiick (25), wenigstens eine Aufhahmeeinrich-
tung fir wenigstens ein zur spanenden Bearbeitung
geeighetes Werkzeug (43) sowie Positionier- und An-
triebsmittel zur Erzeugung einer Relativbewegung
zwischen Werkzeug (43) und Werkstick (25) zur
spanenden Werkstiickbearbeitung aufweist,
mit einer Transportvorrichtung (4), die einen Horizon-
taltrdger (8) aufweist, an dem ein eine Greifeinrich-
tung (24) tragender Schlitten (6) langs verfahrbar ge-
lagert ist, mit dem die Greifeinrichtung (24, 36) zwi-
schen eine Maschinenposition (M) und einer Aufien-
position (L) verfahrbar ist,
mit einer Werkstlck-Zwischenspeichereinrichtung
(28), die an der Maschinenposition (M) angeordnet ist
und wenigstens zwei Werkstlckablageplatze (30, 31)
aufweist.

15. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstlick-Zwi-
schenspeichereinrichtung (28) wenigstens einen ho-
rizontal, quer zu dem Horizontaltrager (8) verfahrba-
ren Trager (29) aufweist, der Mittel (30, 31) zur tem-
poraren Aufnahme der Werkstlcke (25) tragt.

16. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportvorrich-
tung (4) einen Schlitten (6) aufweist, der einen
Schwenkarm (20) tragt.

17. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schwenkarm (20)
um eine Horizontalachse schwenkbar gelagert und
mit einer Antriebseinrichtung (9) verbunden ist.

18. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schwenkarm (20)
eingliedrig ausgebildet ist.
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19. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schwenkarm (20)
an seinem freien Ende einen Werkstlckgreifer (24)
tragt.

20. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstlckgreifer
(24) schwenkbar gelagert ist und dass dem Werk-
stiickgreifer (24) eine Parallelfiihrung zugeordnet ist.

21. Bearbeitungseinrichtung, insbesondere
Werkzeugmaschine,
mit einer Maschinenkomponente (2), die wenigstens
eine Aufspanneinrichtung (41, 42) fir wenigstens ein
Werkstlick (25), wenigstens eine Aufnahmeeinrich-
tung fiir wenigstens ein zur spanenden Bearbeitung
geeignetes Werkzeug (43) sowie Positionier- und An-
triebsmittel zur Erzeugung einer Relativbewegung
zwischen Werkzeug. (43) und Werkstiick (25) zur
spanenden Werkstlickbearbeitung aufweist,
mit einem Horizontaltrager (8) aufweist, an dem ein
manuell zu betatigender Kran (5) zwischen einer Ma-
schinenposition (M) und einer Aullenposition (L) ver-
fahrbar ist.

22. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Maschinenkom-
ponente (2) von einer Verkleidung (11) eingehaust ist
und dass der Horizontaltrager (8) von der Verklei-
dung (11) getragen ist.

23. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verkleidung (11)
eine Einhausung ist, deren Innenraum (40) die Ma-
schinenkomponente (2) aufhimmt und die die Ma-
schinenkomponente (2) tbergreifend gesondert auf-
gestellt ist.

24. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, dass der Lader (4) von der
Maschinenkomponente (2) getragen ist.

25. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Horizontaltrager
(8) die Maschinenkomponente (2) an wenigstens ei-
nem Ende Uberragt.

26. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet, dass der Horizontaltrager
(8) die Verkleidung (11) an wenigstens einem Ende
Uberragt.

27. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 25
oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Horizon-
taltrager (8) die Maschinenkomponente (2) oder die
Verkleidung (11) freitragend Uberragt.

28. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet, dass unter dem freitragend
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ausragenden Ende ein Ladeplatz angeordnet ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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